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Abstract of DE4422585 

The air noise absorbing form part comprises a 
first and a second layer consisting of at least 
one fleece material layer. The layers are 
arranged next to one another in the direction of 
the incoming air noise for formation of at least 
one hollow space. The layers are arranged in 
a functional technique series arrangement 
supported one on the other. The second layer 
turned away from the air noise has a greater 
flow resistance than the first layer facing the 
air noise. The flow resistance of the second 
layer (2) is 1 .25 to 5 times greater than that of 
the first layer (1 ) and the first layer has a flow 
resistance of 40 to 80 and the second layer 
has a flow resistance of 90 to 1 50 Rayl. 
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) Luftschallabsorbierendes Formteil und Verfahren zu seiner Herstellung 

) Luftschallabsorbierendes Formteil, bestehend aus einem 
ersten und einem zweiten Halbzeug (1, 2) aus jeweils 
zumindest einer VHesstofflage, wobel die Halbzeuge (1, 2) In 
Richtung des auftreffenden Luftschalls (3) unter Bildung 
zumindest eines Hohlraums (4) mil Abstand benachbart 
zueinander angeordnet sind, wobel die Halbzeuge (1, 2) 
etnartder in einer funktionstechnischen Reihenschaltung 
zugeordnet und aufeinander abgestutzt sind und wobei das 
dem Luftschall (3) abgewandte zwerte Halbzeug (2) einen 
groSeren Stromungswiderstand aufweist a Is das dem Luft- 
schall (3) zugewandte erste Halbzeug (1). Der Stromungswi- 
derstand des zweiten Halbzeugs (2) ist 1,25 bis 5 mal grd&er 
als der Stromungswiderstand des ersten Halbzeugs (1) , und 
das erste Halbzeug (1) weist einen Stromungswiderstand 
von 40 bis 80 und das zweite Halbzeug (2) einen Stromungs- 
widerstand von 80 bis 150 Ravi auf. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bctrifft ein iuftschallabsorbierendes 
Formteil und ein Verf ahren zu dessen Herstellung, wo- 
bei das Formteil aus einem ersten und einem zweiten 
Haibzeug aus jeweils zumindest einer Vliesstofflage be- 
steht, wobei die Halbzeuge in Richtung des auftreffen- 
den LuftschaUs unter BUdung zumindest eines Hohl- 
raums mit Abstand benachbart zueinander angeordnet 
sind, wobei die Halbzeuge einander in einer funktion- 
stechnischen Reihenschaltung zugeordnet und aufein- 
ander abgestutzt sind und wobei das dem Luftschall 
zugewandte zweite Haibzeug einen grdBeren Strd- 
mungswiderstand aufweist als das dem Luftschall zuge- 
wandte erste Haibzeug. 

Ein solches Formteil ist aus der DE 41 31 394 Al be- 
kannt Das Formteil besteht aus einem Verbund aus 
wenigstens zwei Schichten, wobei wenigstens eine der 
Schichten aus einem luftdurchlassigen Faserviies be- 
steht Als weitere Schicht gelangt eine Kernschicht zur 
Anwendung, die einseitig mit der Schicht aus dem luft- 
durchlassigen Faserviies abgedeckt ist. Die nicht abge- 
deckte Flfiche der Kernschicht wird direkt auf das zu 
dammende bzw. zu versteifende Metallblech aufge- 
bracht Im Hinblick auf eine vereinfachte automatische 
Herstellung kann die Kernschicht beiderseits mit einem 
luftdurchlassigen Faserviies abgedeckt sein. Als Materi- 
al fur die Kernschicht gelangt beispielsweise glasfaser- 
verstarkter Polyurethanschaum zur Anwendung, der 
von einer Deckschicht, bestehend aus der Schichtfolge 
Synthesefaservlies-Glasgewebematte-Synthesefa- 
servlies abgedeckt ist. Die Anbindung der Deckschich- 
ten an die Kernschicht erfolgt uber einen duroplasti- 
schen Binder. 

Bei einem Verfahren zur Herstellung des vorbekann- 
ten Formteils wird von vorverfestigten Deckschichten 
ausgegangen, die in Form von Endlostreif en vorbereitet 
werden. Eine der Deckschichten dient als Tragermateri- 
al, auf das die Kernschicht so aufgebracht wird, daB die 
offenen Enden der Hohlraume zu einer Verspruhvor- 
richtung weisen, die ein mit Bindemittel vorbenetztes 
FUllmaterial in die Hohlraume der Kernschicht ein blast. 
AnschlieBend wird eine weitere Deckschicht zugefflhrt 
und auf die offenen Hohlraume gelegt, woraufhin die 
Gesamtanordnung einem Walzen paar, das aus zwei 
gegensinnig laufenden Walzen besteht, zugeffihrt wird, 
wobei zwischen den Walzen der Verbund geschlossen 
sowie Ober einen vorgewahlten AnpreBdruck vorver- 
dichtet bzw. vorverfestigt wird. 

Aus der DE 30 39 651 C2 ist eine luftschallschlucken- 
de, verformte Platte bekannt, die aus einem tiefgezoge- 
nen und verpreBten Vlies aus Polyesterfasern besteht, 
wobei die Polyesterfasern durch eine vernetztes Binde- 
mittel verklebt sind. AuBerdem weist die Platte gegebe- 
nenfalls eine luftdurchlassige Abdeckschicht auf, die mit 
der Oberflache des Vlieses verbunden ist Die wahrend 
ihrer Herstellung und Bildung in einer win-en Struktur 
vereinten, endlosen Polyesterfaser sind im Bereich ihrer 
Kreuzungspunkte autogen verschweiBt und zusatziich 
durch ein Bindemittel verklebt und so zusammenge- 
preBt, daB das Vlies bei einer Dicke von 1 bis 3 mm 
einen Str6mungswiderstand von 30 bis 100 Rayl auf- 
weist Der Strdmungswiderstand wird durch eine Ver- 
dichtung des Vlieses und gleichzeiuge Pragung in die 
gewunschte Form eingestellt 

Ein weiteres Formteil ist aus der DE 41 30 343 Al be- 
kannt Das Formteil besteht aus einem Verbundvliesma- 
terial wobei die Halbzeuge durch eine obere und eine 
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untere VUesmaterialschicht gebildet sind. Zwischen der 
oberen und der unteren VUesmaterialschicht ist ein Ge- 
lege angeordnet, urn die mechanischen Eigenschaften 
des Formteils zu verbessern. Die beiden Vuesmaterial- 
5 schichten sind jeweils auf Vorratsrollen aufgerollt, 
ebenso wie das Gelege, wobei die Vliesmateiialschich- 
ten und das Gelege in einer Prfigestation durch Verbin- 
dungspunkte miteinander verbunden werden. Das 
Formteil weist eine Vielzahl von Hohlrfiumen aufweist 
io Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Form- 
teil der ein gangs genannten Art derart weiterzuentwik- 
keln, daB es ein geringeres Gewicht aufweist, einfacher 
und in wirtschaftlicher Hinsicht kostengQnstiger her- 
stelibar ist und verbesserte Gebrauchseigenschaften 
15 durch eine stufenweise und breitbandigere Luftschall- 
absorption aufweist 

Diese Aufgabe wird erfindungsgem&B mit den Merk- 
malen von Anspruch 1 geldst Auf vorteilhafte Ausge- 
staltungen nehmen die Unteranspruche Bezug. 
20 Im Rahmen der vorliegenden Erfindung ist es vorge- 
sehen, daB der Strdmungswidesrstand des zweiten 
Halbzeugs 1^5- bis 5mal grdBer ist als der Str6mungs- 
widerstand des ersten Halbzeugs und daB das erste 
Haibzeug einen Strdmungswiderstand von 40 bis 80 und 
25 das zweite Haibzeug ein Stromungswiderstand von 90 
bis 150 Rayl aufweist Ein derartiges Formteil kann bei- 
spielsweise in Kraftfahrzeugen als Motorhaubenisola- 
tion, Stirnwandisolation, Motorkapsel-Absorber oder 
Dachhimmel zur Anwendung gelangen. Durch die funk- 
30 tionstechnische Reihenschaltung der jeweils zumindest 
aus einer Vliesstofflage bestehenden Halbzeuge und die 
voneinander abweichenden Strdmungswiderstande 
wird eine stufenweise und breitbandige Luftschallab- 
sorpuon bewirkt Gelangen beispielsweise zwei Halb- 
35 zeuge aus einem Cbereinstimmenden Werkstoff zur An- 
wendung, kann die Dichte des zweiten Halbzeugs durch 
eine Verpressung vergroBert sein. AuBerdem ist die 
Fertigung eines luftschallabsorbierenden Formteils, das 
in ausgezeichneter Weise an die jeweiiigen Gegeben- 
40 heiten des Anwendungsfalles angepaBt ist, durch einen 
derartigen Aufbau besonders einfach mdglich. Prinzi- 
piell kdnnen Halbzeuge mit beliebigen Str6mungswi- 
derstanden miteinander kombiniert und zu dem Form- 
teil verarbeitet werden. 
45 Fur die meisten Anwendungsfalle, insbesondere im 
Bereich der Kraftfahrzeugtechnik, hat es sich als vorteil- 
haft bewahrt, wenn der Strdmungswiderstand des zwei- 
ten Halbzeugs 1,25- bis 5mal, bevorzugt 2mal gr6Ber ist 
als der Strdmungswiderstand des ersten Halbzeugs. Ge- 
50 langt beispielsweise das luftschallabsorbierende Form- 
teil als Motorhaubenisolation, Stirnwandisolation und/ 
oder Motorkapsel-Absorber zur Anwendung, ist von 
Vorteil, daB das erste Haibzeug einen Strdmungswider- 
stand von 40 bis 80 und das zweite Haibzeug einen 
55 Strdmungswiderstand von 90 bis 1 50 Rayl aufweist 

Zumindest eines der Halbzeuge kann zur herstel- 
lungsbedingten Einstellung des Strdmungswiderstands 
tiefgezogen und/oder verpreBt sein. Ein Formgebung 
kann beispielsweise durch beheizte Walzen erfolgen, 
60 wobei die Tempera tur der beheizten Walzen im Bereich 
des Schmelzpunku des Halbzeugs liegt Die noch nicht 
endgOltig verfestigte Vliesstofflage kann beispielsweise 
von einer Rolle in einen beheizten Kalander gefuhrt 
werden, wobei die Rolle bedarfsweise vorgewarmt ist 
65 Im Kalander kann die Vliesstofflage dann beispielsweise 
in eine Wellen-, Trapez- oder Pyramidenstumpf-Form 
gebracht und derart verdichtet werden, daB das Haib- 
zeug den gewunschten Strdmungswiderstand aufweist 
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Die Verbindung der HaJbzeuge miteinander kann bei- 
spiclsweise durch eine im wesentlichen punkt- oder U- 
nienformige Verklebung erfolgen, wobei innerhalb der 
Vliesstofflagen enthaltenes Bindemittel aufgeschmolzen 
wird. Eine Verbindung der Halbzeuge miteinander er- 5 
folgt ailerdings nur im Bereich der Beruhrungsstelien. 
Es muB sichergestellt bleiben, daB zumindest ein ausrei- 
chend groBer Hohlraum als Puffer zur Schallisolation 
zwischen den beiden Halbzeugen erhalten bleibt 

Das erste Halbzeug kann auf der dem Luftschall zu- 10 
gewandten Seite mit einer luftdurchlassigen Oberfla- 
chenbeschichtung versehen sein, wobei die Oberfla- 
chenbeschichtung als Schutzvlies ausgebildet ist und mit 
dem ersten Halbzeug eine vormontierbare Einheit bD- 
den kann. Die Oberflachenbeschichtung kann a us einem 15 
Gewebe aus polymerem Werkstoff bestehen um eine 
bedarfsweise vergroBerte mechanische Festigkeit zu 
bewirken. 

GemaB einer vorteilhaften Ausgestaltung kann es 
vorgesehen sein, daB die beiden Halbzeuge selbsttra- 20 
gend mit im wesentlichen wellenfdrmigem Querschnitt 
ausgebildet sind und daB die Wellungen der Halbzeuge 
einander im wesentlichen rechtwinklig zugeordnet sind. 
Eine solche Zuordnung der beiden Halbzeuge zueinan- 
der bedingt eine hohe Gestaltfestigkeit des Formteils, 25 
ohne daB es separater Stutzvorrichtungen bedarf. 
Durch die selbsttragenden Eigenschaften des Formteils 
wird die Befestigung, beispielsweise in der Motorhaube 
eines Kraftfahrzeugs wesentlich vereinfacht Auch eine 
Wiederverwertung des Formteils im AnschluB an des- 30 
sen Verwendung ist problemlos mdglich, wenn das ge- 
samte Formtei! materialeinheitlich hergestellt ist. Zu- 
satzlich zu der guten Gestaltfestigkeit weist das Form- 
teil nur ein vergleichsweise geringes Gewicht auf. 

AuBerdem betrifft die Erfindung ein Verfahren zur 35 
Herstellung eines zuvor beschriebenen Formteils, wo- 
bei die Vliesstofflagen von Vorratsrollen abgerollt und 
zumindest eine der Vliesstofflagen zur Erzeugung eines 
Halbzeugs in ein Pragewerkzeug gefuhrt wird, wobei 
die Halbzeuge ubereinandergelegt und anschlieBend 40 
miteinander zum Formteil verbunden werden und wo- 
bei aus den Vliesstofflagen zunachst Halbzeuge gefer- 
tigt werden. 

Ein solches Verfahren ist aus der DE41 31 394 Al 
bekannt Zwischen der oberen und der umeren Vliesma- 45 
terialschicht ist ein Gelege angeordnet, um die mechani- 
schen Eigenschaften des Formteils zu verbessern. Die 
beiden Vliesmaterialschichten sind jeweils auf Vorrats- 
rollen aufgerollt, ebenso wie das Gelege, wobei die 
Vliesmaterialschichten und das Gelege in einer Prage- 50 
station durch Verbindungspunkte miteinander verbun- 
den werden. Das Formteil weist eine Vielzahl von Hohl- 
raumen aufweist Die Herstellung des vorbekannten 
Formteils ist durch die Kernschicht in fertigungstechni- 
scher und wirtschaftlicher Hinsicht wenig zufriedenstel- 55 
lend 

Zur Herstellung des erfindungsgemaBen Formteils ist 
es vorgesehen, daB die Halbzeuge als Bahnware in eine 
kombinierte Verbindungs-Stanzstation gefuhrt und mit- 
einander zum Formteil verbunden werden und daB das 60 
Formteil anschlieBend aus den Halbzeugbahnen ausge- 
stanzt wird. Durch die kombinierte Verbindungs- 
/Stanzstation kann das Formteil besonders rationell 
hergestellt werden. Die von den Vorratsrollen abgeroll- 
ten Vliesstofflagen werden beispielsweise in einen Pra- 65 
gekalander zur Herstellung der Halbzeuge eingebracht 
Die Halbzeuge, die auf den gewunschten Strdmungswi- 
derstand durch eine Verfestigung der voluminfisen 
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Vliesstofflagen eingesteilt sind, werden als Halbzeug- 
bahn aufgerollt und anschlieBend der Verbindungs sta- 
tion zugefuhrt In der Verbindungsstation werden die 
Halbzeugbahnen zumeist unter Zufuhr von Wanne mit- 
einander verklebt/verschweiBt Aus den miteinander 
verbundenen Halbzeugbahnen wird in der Stanzstation 
das Formteil ausgestanzt, das beispielsweise als Motor- 
haubenisolation ausgebildet sein kann. Der verbleiben- 
de Verschnitt kann dadurch, daB die Halbzeugbahnen 
bevorzugt materialeinheitlich beschaffen sind, problem- 
los einer Wiederverwertung zugefuhrt werden. 

Insbesondere zur Verbindung von Halbzeugen, die 
einander unter einem bestimmten Winkel zugeordnet 
sein mussen, um sicherzustellen, daB das Formteil im 
AnschluB an seine Herstellung die gewunschte Eigen- 
steifigkeit aufweist, kann es von Vorteil sein, wenn die 
Halbzeuge unter einem Winkel von im wesentlichen 90° 
zueinander in die Verbindungs-/Stanzstation gefuhrt 
werden. Ein derartiges Verfahren begunstigt beispiels- 
weise die Herstellung von Formteilen, die einen wellen- 
formigen Querschnitt aufweisen. Die Wellen der einan- 
der benachbarten Halbzeuge kreuzen im wesentlichen 
unter einem Winkel von 90°. 

Die Vliesstofflagen kdnnen in einer ersten Stufe einer 
zweistufigen Verbindungs-/Stanzstation zu dem Halb- 
zeug umgeformt und in einer zweiten Stufe miteinander 
zum Formteil verklebt und gleichzeitig ausgestanzt 
werden. 

Die Herstellung und Ausgestaltung des erflndungsge- 
maBen Formteils wird im folgenden anhand der schema- 
tisch dargestellten Fig. 1 bis 6 naher beschrieben. Diese 
zeigen die zu berucksichtigenden Einzelkomponenten 
in schematischer Darstellung. 

In Fig. 1 ist die Umformung einer ebenen Vliesstoffla- 
ge zu einem Halbzeug mit wellenfdrmigem Querschnitt 
gezeigt. Als Pragewerkzeug gelangt ein Pragekalander 
zur Anwendung. 

In Fig. 2 sind verschiedene Ausgestaltungen von er- 
flndungsgemaBen Formteilen gezeigt, die zumindest 
zweilagig aufgebaut sind, wobei die beiden zum Form- 
teil verarbeiteten Halbzeuge voneinander abweichende 
Stromungswiderstande aufweisen. 

In Fig. 3 sind verschiedene Vorrichtungen und Ver- 
fahren zur Herstellung von Formteilen gezeigt 

In den Fig. 4, 5 und 6 wird die Herstellung von Form- 
teilen in jeweils einem PreBwerkzeug gezeigt. 

In Fig. 7 ist ein weiteres AusfOhrungsbeispiei zur 
Herstellung eines Formteils dargestellt 

In Fig. 1 ist ein Pragewerkzeug 7 gezeigt, das als Pra- 
gekalander zur Herstellung von einem der Halbzeuge 1, 
2 ausgebildet ist Das Pragewerkzeug 7 besteht aus zwei 
Walzen, die mit kongruent gestalteten Oberflachenpro- 
filierungen versehen sind. Die Drehrichtung der Walzen 
sowie die Richtung des Vorschubs der Vliesstofflage 
sind mit Pfeilen gekennzeichnet Zur Herstellung des 
Halbzeugs 1, 2 wird die Vliesstofflage in den Spalt des 
Pragewerkzeugs 7 gefuhrt 

In Fig. 2 sind sieben AusfQhrungsbeispiele von erfin- 
dungsgemaBen luftschallabsorbierenden Formteilen ge- 
zeigt 

In Fig. 2.1 ist ein Formteil gezeigt, das aus einem er- 
sten und einem zweiten Halbzeug 1, 2 besteht Die Halb- 
zeuge 1, 2 sind jeweils aus einer Vliesstofflage gefertigt, 
wie in Fig. 1 dargestellt Die beiden Halbzeuge 1, 2 ha- 
ben jeweils einen wellenfdrmigen Querschnitt und sind 
einander um 90° versetzt zugeordnet 

Im Bereich ihrer Beruhrungsstelien 10 sind die Halb- 
zeuge 1, 2 zur Bildung des Formteils miteinander ver- 
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klebt Das erste Halbzeug 1 weist in dicsem Ausfuh- 
rungsbeispiel einen Stromungswiderstand von 50, das 
dcm Luftschail 3 abgewandte Halbzeug 2 einen Stro- 
mungswiderstand von 100 Rayl auf. Durch die geometri- 
sche Ausgestaltung der beiden Halbzeuge 1, 2 und de- 5 
ren Zuordnung zueinander weist das Forxnteil cine gute 
Eigenf estigkeit auf und ist selbsttragend. 

In Fig. 22 ist ein Formteil gezeigt, ahnlich dcm Form- 
teil aus Fig. 2.1, wobei das dcm Luftschail 3 abgewandte 
Halbzeug 2 als ebene Vliesstofflage ausgebildet ist Der 10 
Str6mungswiderstand des zweiten Halbzeugs 2 wird 
durch dessen herstellungsbedingte Verpressung einge- 
stellt 

In Fig. 23 weisen die beiden Halbzeuge 1, 2 einen 
gefalteten Querschnitt auf und begrenzen — im Quer- 15 
schnitt betrachtet — rhombenfdrmige Hohlrftume 4. 

In Fig. Z4 ist ein Formteil gezeigt, ahnlich dem Bau- 
teil aus Fig. 22, Zusatzlich zu den beiden Halbzeugen 1, 
2 aus Fig. 22 ist das dem Luftschail 3 zugewandte erste 
Halbzeug 1 mit einer Oberfiachenbeschichtung 5 verse- 20 
hen, die als Schutzvlies ausgebildet ist Die Oberfl&chen- 
beschichtung 5 und das erste Halbzeug 1 bilden eine 
Einheit und werden anschlieBend, beispielsweise durch 
eine VerschweiBung mit dem zweiten Halbzeug 2 ver- 
bunden- 25 

In Fig. 23 ist ein weiteres AusfQhrungsbeispiel eines 
Formteils gezeigt, wobei das erste Halbzeug 1 pyrami- 
denstumpffdrmig gestaitet ist Die PyramidenstUmpfe 
weisen mehrere Versteifungssickcn auf. 

In Fig. 2.6 sind die beiden Halbzeuge 1, 2 zu einem 30 
Formteil verbunden und begrenzen im wesentlichen ku- 
gelf&rmige Hohlr&ume 4. 

In Fig. 2.7 ist ein Formteil, ahnlich dem Formteil aus 
Fig. 2J2 gezeigt, wobei das dem Luftschail 3 zugewandte 
Halbzeug 1 als ebene Vliesstofflage mit einem Str6- 35 
mungswiderstand von 40 Rayl und das zweite Halbzeug 
2 wellenformig mit einem Strdmungswiderstand von 
120 Rayl ausgebildet ist 

In Fig. 3 sind verschiedene Verfahren zur Herstellung 
des erfindungsgemaBen Formteils dargestellt 40 

In Fig* 3.1 werden zwei Miesstofflagen gleichzeitig 
und gegenl&ufig durch einen Drei-Walzenkalander ge- 
fQhrt und zu einem ersten 1 und einem zweiten Halb- 
zeug 2 verformt Die beiden Halbzeuge 1, 2 werden 
anschlieBend in einer zweiten Fertigungsstufe, die durch 45 
eine Laminierstation 8 gebildet ist, unter Einwirkung 
von Warme zum Formteil verbunden. 

In Fig. 3.2 wird eine ebene Vliesbahn in ein Prfige- 
werkzeug 7 gefahrt und zu einem — im Querschnitt 
betrachtet — wellenf6rmigen ersten Halbzeug 1 umge- 50 
formt Eine zweite Vliesstofflage wird Ober eine Lami- 
nierwalze einer Laminierstation 8 geffihrt, dabei gezielt 
auf einen Stromungswiderstand verdichtet und mit dem 
ersten, wellenf6rmigen Halbzeug 1 verklebt Das Form- 
teil entspricht dem Formteil aus Fig. 2. 2. 55 

In Fig. 33 ist das erste Halbzeug 1 auf der dem Luft- 
schail 3 zugewandten Seite mit einer Oberfl&chenbe- 
schichtung 5 versehen. Die Einheit, bestehend aus er- 
stem Halbzeug 1 und Oberfl&chenbeschichtung 5, wird 
an einer Laminierwalze vorbeigefUhrt und mit einer 60 
Vliesstoffbahn, die das zweite Halbzeug 2 bildet lami- 
niert Die "Vliesstoffbahn, die uber die Laminierwalze 
bewegt wird, wird durch einen Strahlcr 9 zusatzlich be- 
heizt und anschlieBend mit dem ersten Halbzeug 1 ver- 
klebt 65 

In Fig. 4 ist eine zweistufige Presse 11 gezeigt, wobei 
in einem ersten PreBvorgang zunfichst die beiden Halb- 
zeuge 1, 2 aus jeweils einer Vliesstofflage geformt wer- 
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den. In einer zweiten Fertigungsstufe wird das mittlere 
13 der drei Werkzeuge 12, 13, 14 aus der Presse 11 
entfernt Die beiden Halbzeuge 1, 2 werden mittels eines 
SchweiBverfahrens und/oder der Erwarmung von in 
den Halbzeugen 1, 2 eingelagerten Bindefasern mitein- 
ander verbunden. 

In Fig. 5 ist eine weitere Presse 11 gezeigt, ahnlich der 
Presse aus Fig. 4, wobei das zweite Halbzeug 2 abwei- 
chend von Fig. 4 eben ausgebildet ist 

In den Fig. 4.1, 4.2, 5.1, 5.2, 6.1, 6.2 sind jeweils die 
Ergebnisse der beiden Fertigungsstufen gezeigt 

In Fig. 6 ist eine Presse 11, ahnlich der Presse aus 
Fig. 4 gezeigt, wobei das untere Werkzeug 14 im Ver- 
gleich zum oberen Werkzeug 12 urn 90° gedreht ist 
Daraus resultierend werden die beiden wellenfdrmigen 
Halbzeuge 1, 2 urn 90° zueinander gedreht miteinander 
verbunden. 

In Fig. 7 ist ein Formteil, bestehend aus zwei Halb- 
zeugen 1, 2 gezeigt die jeweils einen wellenfdrmigen 
Querschnitt aufweisen, wobei die Wellungen einander 
im wesentlichen rechtwinklig zugeordnet sind. Zwei 
Vliesstofflage n werden in einer ersten Stufe zu wellen- 
fdrmigen Halbzeugen 1, 2 geformt und in einer zweiten 
Stufe miteinander verbunden und gleichzeitig ausge- 
stanzt Der Verschnitt der Halbzeugbahnen 15, 16 kann 
anschlieBend einer gemeinsamen Wiederverwertung 
zugefGhrt werden. 

Patentanspr&che 

1. Luftschallabsorbierendes Formteil, bestehend 
aus einem ersten und einem zweiten Halbzeug aus 
jeweils zumindest einer Vliesstofflage, wobei die 
Halbzeuge in Richtung des auftreffenden Luft- 
schalls zur Bildung zumindest eines Hohlraums mit 
Abstand benachbart zueinander angeordnet sind, 
wobei die Halbzeuge einander in einer funktion- 
stechnischen Reihenschaltung zugeordnet und auf- 
einander abgestutzt sind und wobei das dem Luft- 
schail abgewandte zweite Halbzeug einen grdBe- 
ren Strdmungswiderstand aufweist als das dem 
Luftschail zugewandte erste Halbzeug, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Strdmungswiderstand 
des zweiten Halbzeugs (2) 1,25 bis 5 mal grdBer ist 
als der Strdmungswiderstand des ersten Halbzeugs 
(1) und daB das erste Halbzeug (1) einen Stro- 
mungswiderstand von 40 bis 80 und das zweite 
Halbzeug (2) einen Strdmungswiderstand von 90 
bis 150 Rayl aufweist 

2. Formteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net daB zumindest eines der Halbzeuge (1, 2) zur 
hersteliungsbedingten Einstellung des Strdmungs- 
widerstands tiefgezogen und/oder verpreBt ist 

3. Formteil nach einem der AnsprOche 1 bis 2, da- 
durch gekennzeichnet daB das erste Halbzeug (1) 
auf der dem Luftschail (3) zugewandten Seite mit 
einer luftdurchlassigen Oberfiachenbeschichtung 
(5) versehen ist 

4. Formteil nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Oberfiachenbeschichtung (5) als 
Schutzvlies ausgebildet ist und mit dem ersten 
Halbzeug (1) eine vormontierbare Einheit bildet 

5. Formteil nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die beiden Halbzeuge 
(1, 2) selbsttragend mit im wesentlichen wellenfdr- 
migem Querschnitt ausgebildet sind und daB die 
Wellungen der Halbzeuge (1, 2) einander im we- 
sentlichen rechtwinklig zugeordnet sind. 
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6. Verfahren zur Herstcilung eines FormteOs nach 
einem dcr Anspruche 1 bis 5 t wobei die Vliesstoffla- 
gen von Vorratsrollen abgerollt und zumindest einc 
der Vlicsstofflagen zur Erzeugung eines Halbzeugs 

in ein Pragewerkzeug geffihrt wird, wobei die 5 
Halbzeuge Qbereinandergelegt und anschlieBend 
miteinander zum Formteil verbunden werden und 
wobei aus den Vliesstofflagen zunfichst Halbzeuge 
gefertigt werden, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Halbzeuge (1, 2) als Bahnware in eine kombinierte 10 
Verbindungs-/Stanzstation (6) gefOhrt und mitein- 
ander zum Formteil verbunden werden und daB 
das Formteil anschlieBend aus den Halbzeugbah- 
nen (7, 8) ausgestanzt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 15 
zeichnet. daB die Halbzeuge (1, 2) unter einem Win- 
kel von im wesentlichen 90° zueinander in die Ver- 
bindungs-/Stanzstation (6) gef Qhrt werden. 

a Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Vliesstofflagen in 20 
einer ersten Stufe einer zweistufigen Verbindungs- 
/Stanzstation zu den Halbzeugen (t, 2) umgeformt 
und in einer zweiten Stufe miteinander zum Form- 
teil verbunden und gleichzeitig ausgestanzt wer- 
den. 25 
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